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@ Anorganischer Verbundwerkstoff mit geringer Dichte und Herstellungsverfahren 

(§7) Zur HersteMung besonders leichter anorganischer Isolier- 
werkstoffe bzw. daraus zu bildender Isolierkorper vorzugs* 
weise fur den Nachtstromspercherbereich bzw. fur Elektro- 
gerate ist zur Stabilisierung der Schicht aus pyrogener 
Kieselsaure eine Beschichtung aus einem Gernisch aus 
leichten Fullstoffen und einem anorganischen Harter mit 
einem Geopolymer vorgesehen, wobei die Schicht und die 
Beschichtung durch insbesondere den PreBvorgang intensiv 
verbunden sind. Derart hergestellte Formkorper weisen eine 
relativ hohe Festigkeit insbesondere none Druckfestigkeit 
und eine gunstige mittlere PorengroBe auf. Eine Schrump- 
fung insbesondere auch im Obergangsbereich zwischen 
Schicht und Beschichtung tritt nicht auf und zwar auch nicht 
bei hoher Temperaturwechselbeanspruchung. 




< 

O 

in 
eg 

LU 

Q 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen 

BUNDESDRUCKEREI 10.94 408 051/399 



10/41 



t: <DE 4320506A1 J_> 



DE 43 20 506 Al 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine FormkSrper aus leichten 
Isolierwerkstoffen, insbesondere einer Schicht auch 
Kieselsaure und Triibungsmittel und ggf. Mineralwolle 
die mit einer zusatzlichen Beschichtung versehen ist. 
Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zur Her- 
stellung von Formkorpern aus leichten Isolierwerkstof- 
fen aus Kieselsaure und FUllmaterial, die geformt ge- 
ctr or n u . einer Besch 'chtung versehen wer'den. 
SchheB ich betnfft die Erfindung noch eine Anlage zur 
Herstellung von Formkorpern aus leichten Isolierwerk- 
■ storten. 

Derartige Formkorper aus anorganischem Material 
werden zur Isolierung vor allem im Nachts_tromspei- 
cherbereich bzwrfiir unterschiedlichste Elektrogerate 
*' e .f B Herde und Kuhlschranke eingesetzt Dieser 
Froblembereich ist unter anderem durch starke Tempe- 

Q^ nte , rSChied . e 2w 'schen 30 und 60 sowie 800 bis 
900 C gekennzeichnet 

Es ist bekannt Formkorper aus einem Gemisch pyro- 
gen erzeugter Kieselsaure mit Trubungsmittel und Mi- 
neralwolle, die durch Pressen bei hohem Druck und 
anschiieBender Beschichtung mit z.B. Wasserglas her- 
gestellt sind, fQr die beschriebene WarmeisolierW ein- 

of^S-f; 0 , 8 2747 ^ Weiter ist es aus d ^ DE- 
™L I l bekannt, Gemische pyrogener Kieselsaure 
und Trubungsmittel m einer Umhflllung aus Glasgewe- 
be, Papier Schrumpffolie o. a. unterErwarmen zu pres- 
sen, so daB die so hergestellte Isolierplatte durch die 
Spannung der sich beim Erkalten zusammenziehenden 
Umnullung quasi zusammengehalten wird. Diese Form- 
korper haben allerdings den Nachteil einer wesentlich 
zu genngen Festigkeit, ianger Aushartezeiten sowie to- 
xologischer Bedenklichkeit hinsichtlich der Verwen- 
dung von keramischen Fasern sowie auBerst geringer 
mechanischer Eigenschaften speziell bei verpreBten 
Kieselsauresystemen. Sie zeichnen sich allerdings durch 
eine ausgesprochen geringe Warmeleitfahigkeit und ge- 
nnge Dichte aus. 6 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Formkorper ausreichender Festigkeit, hoher Tem- 
peratur- und Temperaturwechselbestandigkeit sowie 
guter Isohereigenschaften zu schaffen. 
h.?!? 6 o Ufg u. b ! Wird erfindu ngsgemaB dadurch gelost, 
PnT.cf^ eSCh i chtUng aUS einem Gemisch aus leichten 
Hillstoffen und einem anorganischen Harter mit einem 
Geopolymer besteht, die mit der Schicht aus pyrogener 
K-ieselsaure verbunden ist 

Dadurch ergibt sich ein speziell fur den Nachtstrom- 
speicherbereich bzw. fQr Elektrogerate optimal geeig- 
neter leichter, anorganischer Isolierwerkstofformkor- 
per mit relativ hoher Festigkeit. Dieser Formkorper 
verfugt insbesondere Ober eine hohe Druckfestigkeit 
und gunstige mittlere PorengrdBe. Vorteilhaft ist weiter 
daB der Formkorper praktisch keine Schrumpfung und 
geringe Warmeleitfahigkeitswerte aufweist Auch bei 
Temperaturwechselbeanspruchungen extremer Bela- 
i tul ?g tre . ten K? in e Risse und keine Schrump.fung. auf. . 

Material erstmals Formkdrper aus leichten ' Fullstoffen 
hergesteljt werden konnen, die eine bislang ungeahnte 
Quahtat aufweisen. Diese Isolierwerkstoffe kdnnen vor- 
teilhaft weiterverarbeitet werden, insbesondere zu den 
Formkorpern, die in Nachtstromspeichern und Elektro- 6 s 
geraten eingesetzt werden miissen. Anorganische 
Formkorper geringer Dichte, die durch Aufschaumen 
und Aushartung einer Mischung, enthalten eine steinbii- 
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dende Komponente, eine Alkalis ilikatlosung als Harter 
der eine exotherme Hartungsreaktion mit der steinbil- 
denden Komponente bewirkt, sowie einem Treibmittel 
hergestellt sind, sind grundsatzlich bekannt (WP- 
A 2 417 583, EP-B1 148 280 und EP-B1 199 941). Durch 
die exotherm verlaufende Polykondensations-bzw. 
Polyadditionsreaktion entsteht ein sogenanntes Geopo- 
lymer mit zeolith- oder feldspatahnlicher Struktur mit 
dreidimensionaler Vernetzungsstruktur. Aus der EP- 
A2 71 897 ist auch ein Leichtbaustoff sowie ein Verfah- 
ren zu seiner Herstellung bekannt, bei dem leichte anor- 
ganische Fullstoffe (Perlit/Vermiculit) mit einer Mi- 
schung aus Wasserglas, Wasser sowie einem Wasser- 
glasharter gebunden werden. Als Harter fur das Was- 
serglas^wird^hier K 2 SIF« oder ein CO* abspaltendes oY- 
ganisches oder anorganisches Mittel verwendet Bei die- 
sen Matenalien handelt es sich allerdings um eigenstan- 
dige fur die unterschiedlichsten Einsatzzwecke vorgese- 
hene Matenalien, die sich insbesondere wegen fehlen- 
20 der guter Warmeleitfahigkeitseigenschaften nicht fur 
den Eint.au im Bereich der Nachtstromspeicherfifen 
bzw. Elektrogerate eignen. Nach der erfindungsgema- 
Ben Lehre wird erne Art Sandwich vorgeschlagen, bei 
dem das ungiinstige Festigkeits- und sonstige Tragfa- 
higkeitswerte, dafflr aber gute Isoiierwerte aufweisende 
Kjeselsaurematerial durch eiri entsprechendes "Gerust" 
stabihsiert wird. Diese stabilisierende Beschichtung 
W1 f d da bei so mit der aus Kieselsaure bestehenden 
Schicht verbunden, daB bei auftretender Warmebela- 

SH^ T !. enn u ng ^ erfoI 8en kann; vielmehr 
bleibt der Sandwich als Emheit auch bei extremen Bela- 
stungen erhalten. 

■ Nach einer anderen Form der vorliegenden Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB die Beschichtung aus einem 
Gemisch von leichten Fullstoffen wie Perlite und Vermi- 
culite, einem anorganischen Harter und Na/K-Alkalisili- 
kate, Phosphatbindersystemen, Monoaluminiumphos- 
phat oder Silikophosphat besteht, die mit der Schicht 
aus pyrogener Kieselsaure verbunden ist. Ober die Na/ 
K-Alkahsihkate wird ebenso wie mit den Geopolyme- 
ren em vorteilhafter Binder zur Verfugung gestellt; wo- 
bei der Vorteil all dieser genannten Bindesysteme der 
sehr geringe Anteil bezogen auf die Festsubstanz ist. 

Weiter vorne ist bereits darauf hingewiesen worden, 
daB der erfmdungsgemaBe Formkorper in Sandwich- 
Bauweise zur Verfugung steht, wobei dies insbesonde- 
re dadurch moglich ist, daB die Beschichtung plattenfdr- 
mig ausgebildet ist und die Ober- und Unterseite oder 
^ u r, die Unterseite des Gesamtkorpers bildet In einem 
Fall ist die pyrogene Kieselsaure beidseitig durch vor 
allem erne entsprechende Platte aus Geopolymer (Wil- 
, t '^°^P°. Sit ^ eingefaflt oder, wenn eine solche optima- 
Ie Stabihsierung fur den jeweiligen Einsatzfall nicht not- 
wendig ist, ist nur die Ober- bzw. Unterseite von einer 
solchen Platte gebildet. Gem. der Lehre des Anspruches 
1 ist auch eine vollstandige Umhullung durch dieses Ma- 
terial moglich, in dem auch die Seitenwande von einem 
Geopolymer gebildet werden. 

dere an den "unter dem Haridelsriamen "Wiilit-Composi-" 
te bekannten Geopolymer gedacht, wobei erfindungs- 
gemaB vorgesehen ist, daB der die Beschichtung mitbil- 
dende Geopolymer aus einem amorphen, pulverformi- 
gen Oxidgemisch mit Gehalten von amorphen Silicium- 
oxid und Aluminiumoxid und/oder.Reisschalenasche be- 
steht und daB als leichte Fullstoffe Perlite und/oder Ver- 
rnicuht und/oder pyrogene Kieselsaure dienen. Die Er- 
findung bietet dabei den Vorteil. die pyrogene Kiesel- 
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saure auch fiir die stabilisierende Umhullung oder stabi- 
lisierende Platte vorzusehen, so daB bei der Lagerhai- 
tung eine deutliche Vereinfachung eintritt Selbstver- 
standlich ist es aber wie beschrieben auch mogiich, daB 
Geopolymer mit entsprechenden anderen leichten Full- 
stoffen vorsichtig zu mischen und dann weiter zu verar- 
beiten. 

Die beschriebenen Sandwich-Konstruktionen erhalt 
man besonders vorteilhaft, wenn die Beschichtung und 
die Schicht bzw. Platte aus pyrogener Kieselsaure durch 
gleichzeitiges Verpressen miteinander verbunden sind. 
Durch dieses gleich zeitige Verpressen von erdfeuchten 
Perlite/Vermiculit-Systemen mit pyrogener und/oder 
amorpher Kieselsaure erhalt man diese beschriebene 
vorteilhafte Sandwich-Struktur, in welcher die Kiesel- 
saure dann von dem Geopolymer (Willit-Composite) 
umschlossen ist und somit geschutzt wird. Das Verpres- 
sen erfolgt unter Volumenverkleinerung von 10—90 be- 
vorzugt 20—60% des Ausgangsvolumens und bei einern 
Druck von 2—10 bar. 

Als besonders zweckmaBig hat sich erwiesen, wenn 
der Gesamtkorper aus 

0—90, vorzugsweise 25— 35 Gew.-% mikroporosen 
Fiillstoffen, 

0—90, vorzugsweise 10— 15 Gew.-% Harter, 

0—40, vorzugsweise 5— 10Gew.-% reaktiver Feststoff 

(Geopoiymer-' T Willit-Composite"), 

0—60, vorzugsweise 5— 10Gew.-% Reisschalenasche 

und 

0—90, vorzugsweise 30— 55 Gew.-% pyrogene Kiesel- 
saure 

besteht. Ein solches Gemisch ergibt die vorteilhaft stabi- 
lisierte und optimale warmeleitende (isolierende) Eigen- 
schaften aufweisende Sandwich-Struktur. 

Zusatzlich zu den weiter oben genannten Komponen- 
ten ist es denkbar, daB als Fullstoff fiir den Gesamtkor- 
per Gesteinsmehl, Basalt, Ton Feldspat, Glimmerrnehl, 
Glasmehl, Quarzsand oder Quarzmehl, Bauxitmehl, To- 
nerdehydrat und Abfalle der Tonerde-, Bauxit-, oder 
Korundindustrie, Aschen, Schlacken sowie mineralische 
Fasermaterialien bis zu 20 Gew.-°/o, vorzugsweise bis zu 
10 Gew.-% eingesetzt ist. Es ist auch mogiich, einen Teil 
des reaktiven Feststoffes durch hoheren Einsatz von 
Reisschalenasche zu ersetzen, wobei allerdings die fur 
die Aushartung bendtigte Zeit zu verlangern ist. Ggf. 
kann jedoch durch eine hohere Temperatur bei der Ver- 
arbeitung, d. h. wahrend des PreBvorganges, dieser Ef^ 
fekt zum Teil wieder ausgeglichen werden. 

Die gewunschte Stabilisierung wird insbesondere er- 
reicht, wenn die Beschichtung eine Dicke von 15 — 25% 
der Schicht aus pyrogener Kieselsaure aufweist Denk- 
bar sind auch andere, vor allem dickere Beschichtungen, 
doch sollte statt dessen dann lieber die vollstandige Um- 
huilung gewahlt werden, wenn eine besondere Stabilitat 
bzw. hohe Druckfestigkeit gewiinscht wird. 

Zur Hersteilung der beschriebenen Formkorper ist 
ein Verfahren vorgesehen, bei dem die leichten, mikro- 
porosen Fullstoff e zusarrimen mit der reaktiven Fest- 
stoffmischung (Willit-Composite) sowie ggf. weiteren 
Zusatzen einer Intensivmischung unterzogen und an- 
schlieBend mit Harter bedust werden und daB diese 
Formmasse dann ailein oder lagenweise mit der pyroge- 
nen Kieselsaure verdichtet, anschiieBend als Griinling 
freigesetzt und getrocknet wird. Dieses Verfahren si- 
chert zunachst einmal die notwendige vorsichtige Zu- 
sammenmischung der leichten Fullstoffe und des reakti- 
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ven Feststoffes sowie der Zusatze, um auf diese Art und 
Weise die AuBenhaut bzw. Beschichtung des Formkor- 
pers bzw. die dafur benotigte Masse zu erhalten. Eine 
vorsichtige und gieichmaBige Durchmischung erbringt 
die gleichformige Ausgangsmasse, die durch den aufge- 
spriihten Harter eine gut zu verarbeitende "erdfeuchte" 
Formmasse vorgibt. Dieses Material wird dann zur 
Formgebung der Presse zugefuhrt, um die gewunschte 
Form hervorzubringen. Uber die Presse konnen Platten 
oder auch beliebige Formkorper geformt werden, die 
sich fur die verschiedensten Einsatzbedingungen be- 
stens eignen und hohe Isoliereigenschaften auf weisen. 

Eine zweckmafiige Ausfuhrung des Verfahrens sieht 
dann vor, daB das Verpressen unter einer Volumenver- 
kleinerung von 20—60% bei 2— 10 bar vorgenommen 
und der Griinling dann durch Hochfrequenz oder Mi- 
krowellen getrocknet wird. Durch die Volumenverklei- 
nerung auf 10 — 90 bzw. 20—60, vorzugsweise 15—40% 
des Ausgangsvolumens bei einem Druck von 2—10 bar 
wird erreicht, daB die Formkorper bereits nach sehr 
kurzer Zeit soweit verfestigt sind, daB sie entformt und 
anschiieBend weiter ausgehartet werden konnen. Die 
Volumenverkleinerung ist zwar mit einer gewissen Zer- 
storung der Struktur der leichten Fullstoffe verbunden, 
jedoch sind die erhaltenen Formkorper dennoch au- 
Berst leicht und weisen eine uberragende Warmedamm- 
eigerischaft auf. Bei einer bevorzugten Mischung von ca. 
30% Perlite, ca. 12% Harter, ca. 7,5% reaktiven Fest- 
stoff, ca. 7,5 Gew.-% Reisschalenasche und ca. 43 
Gew.-% pyrogener Kieselsaure werden Formkorper 
mit einer vorteilhaften Dichte- und Warmeleitfahigkeit 
erzeugt. 

Zur Hersteilung derartiger Formkorper dient eine 
Anlage, bei der die Vorbereitungsstufe aus einem Ge- 
genstrommischer besteht, dem endseitig im Gegen- 
strom arbeitende Einspritzdusen zugeordnet sind, bei 
dem die Presse gleichzeitig als Beschichtungsvorrich- 
tung dient und wechselseitig mit der den Gegenstrom- 
mischer verlassenden Formmasse und der pyrogenen 
Kieselsaure zu beschichten ist und bei der der Presse 
eine Intensivtrocknung nachgeschaltet ist. Damit kon- 
nen die weiter oben beschriebenen Verfahrensschritte 
kontinuierlich ausgefuhrt und entsprechende Formkor- 
per im quasi kontinuierlichen Verfahren erstellt werden. 

Diese Intensivtrocknung wird insbesondere durch ei- 
nen Hochfrequenz- oder Mikrowellenofen dargestellt. 
Diese Art der Trocknung verhindert ein Verformen des 
Griinlings durch ungleichmSBige Trocknung und si- 
chert, daB sich die unterschiedlichen Formmassen auch 
in der gewunschten Form sicher miteinander verbinden 
(verzahnen). 

Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch 
aus, daB ein Losungsweg vorgegeben worden ist, mit 
dem optimal formbare, eine hohe Festigkeit, insbeson- 
dere hohe Druckfestigkeit und gunstige mittlere Poren- 
groBen aufweisende Isolierwerkstoffe geschaffen wer- 
den konnen. Vorteilhaft ist weiter, daB der Isolierwerk- 
stoff praktisch keine Schrumpfung und geringe Warme- 
leitfahigkeitswerte aufweist Auch bei Temperatur- 
wechselbeanspruchungen extremer Belastung treten 
keine Risse und keine Schrumpfung auf. Als besonders 
wichtig herauszustellen ist, daB mit einem derartigen 
Isolierwerkstoff erstmals Formkorper aus leichten Full- 
stoffen hergestelk werden konnen, die eine bislang un- 
geahnte Qualitat aufweisen. Diese Isolierwerkstoffe 
konnen dariiberhinaus vorteilhaft weiterverarbeitet 
werden. Insbesondere eignen sie sich als Warmeisplie- 
rung fiir den Nachtstromspeicherbereich bzw. fur Elek- 
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30-60 und InnSx wl^Z^^'*"^ auBen 
geschickte Verfahrensfuhnma k k °™ en - Durch ei "e 
ausgebildete Anlage fa [„ ^.fntsprechend 
Taktzeiten zu errefchen luBeX ? rhebllch v erk£irzte 

nachteiligen fog SdSein hi ?, esichert - s ° daB die 
nich, auftreten konntn D 1e SanH^Tc Formk 6n*rn 
schen der pyroeenen If i« f .? andwich -Strukturen zwi- 

<™< -ve^ op. 

- ^^dx^^^^^ 

gen Einze.ei.n uBSKTd^ K 

■.-SSr'SSSSSS dUrCh Cinen F ° rmk -P- -it ein- 
tu„ F g! I n 2 d emen F °nnton»r mit zweiseitiger Beschich- 
sowlf- 3 eine " Fo ™^r P er mit Rundumbeschichtung 

Formk6rpernVern.Rg^bf s ^ zur "^stellung von 

der «*« 

" Stabilitat dienenden tuZSZ u Kieselsa "re und der zur 

wobei «^iSSi!?fS? , £ 3 b , i,det ein * Platte. 

vorgesehen ist, wahrend sfe nach r Untersei * 5 
dOnne Platte 6 auch auf der OhS 2usat2,icb als 

Nach Fig. 3 sind auc wkfiiSt t/ vor « ese hen ist. 
hen, wobei Kg. 3 teZ^* l ?? w . P, *«* a 8 v org ese - 
auch einen wLftS^Ste "'^ die S ,eic hzeitig 
far die Schicht 2 aus pfrolener K tTi ? M ^iegelunf 
. Nach den D^teZ^^iTZ^^ 
GesamtkSrper I in der Presw. hLw u g ' 3 lst dleser 
dafl zunachst eine Lage SSft d ^-„ ?rz 2 , « t worde ". 
reaktiven Feststof ^rwllfit ■ St ° ffen und den > 

■ 20 mm auf^i W ^^ n m ^ ,,e WerHflhevon 

100-mm-Schichf Py f O ge^erS e ^/ Uf d 'l dann eine 
nach den Fig. 2 und ffirh f t Und sch, 'eBIich 

20-mm-Schicht WlHtSJS^ f^ 3 eine weitere 
daB dann in der Presse der °n " f f WUrden ' s ° 

konnte. Der SchichYtor^ • P >f r 1 erpreBt w erden 
Schichtkorper nach ReTu„d S ^% ndere der leichte 
verdichtet. so daB erTchon £ H & D W "* d auf ca - 5: » 
Verlassen der Press- ri^, u der Presse bzw - "ach 
Granlihgerglbt " re ° ht Stabilen u " d festen 

$2^£5g%2S^ ist die « 

«™ Bunker far %rSLut ^.^ er D fQr Perlite ' mit 13 
ne Weselslure unTiS 15^?„ v eUI B " nk f fur Pyrog e- 
benotigten Hartefbezeyhne7 s in d ° rratSbeha,ter ^ den 

>4 bestimmte und variab J Jfnl , ? n en Bunke «- " bis 
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mischt 

stro^^ 

lesoangesetztlinH 8 ^ " e \ wc :bei die Einspritzdflsen 

Der notwendigTHarfer S ^ er 10 sich ««- S telIen. 

ISherangepumpt d a " S dem Vor '-at S behalter 

te» f 2£^^ e 3SS^ d h ann eine " erdfe ^- ' 

Teil des spacer Lm Ge^^ ,SCher und f0hrl di «en 

^^^u^i^T V 9 vorgescha.- 

d ie pyrogene Kku^^!£$fi?$? 

weils vorgesehen Pormmo --"wnseitaict Oder wie je^ 

In d^ ^ i7 S^ i ! ataomm ^ w ^ d «n kana 
bung, wobei wie schon wf t £ Q S "P^nde Formge- 
Formmasse aus dem ZwS£,h^ ^J^ 1 la S enw ei« 
Kieselsaure aus dem Zw schen^,n^ r £ bzw - P^ogene 

o/en sein kann . o£r"S ?S JZt^I Mikrow elIen- 
Verformen des Granl£« I durX Trocknung wird ein 
nung verhindert undaXr^ "fwcnmMjge Trock- 
reicht. so daB mit realtiv kuZ n 't Bes< ! hle "nig"ng er - 
werdenkann Ur2en Taktz eiten gearbeitet 
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und 52,5 Mol-o/o £^7™™-™*^.^ Mol-% K 2 0 
warden 3oTgebift2r ^ lefchte FaiIsto ^ 

Dieses Materia! ■^^^ B ^ 1 ^^ 
ter zudosiert lnt ensiv gemischt und dann Har- 

bauten Formmasse hergSSS ^S^ tf ? nn ? auf « e - 
e.gentiichen IsoUenin^SiSrf,. < ? ^' u' e J eweili ge der 
Kieselsaure zuvor -iff dfJ ? f ht aus Py ro gener 

Mischkomponeme aufLlL te T ° ben b «chriebene 

be ^^H^^^^ ar - Das Pressen 

WO. Abkahlen auf 20^0^4 
allel^^^^^^ 

t-n als erfindung^ffi^g^ " K ° mbina - 
Patentanspruche 



x ,b,esondere emer-Schicht .us-'KiSfSW 
bungsmittel und ggf. Mineralw^fJ " T ru ' 

zusatzlichen Be^hf-lh, die m " eir »er 

anoreanischen Ha J • f "Hstoffen und einem 
saure verbunden ist ( } a " S pyro 8 e ™ Kiesel- 

SeSSl^er'Sfflff ^-^toffen. ins- 

Schicht aus Kjeselsaure und Tru- 
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bungsmittel und ggf. Mineralwolle, die mit einer 
zusatzlichen Beschichtung versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschichtung (3) aus einem 
Gemisch von leichten Fullstoffen wie Perlite und 
Vermiculit, einem anprganischen Harter und Na/ 5 
K-Alkalisiiikate, Phosphatbindesystemen, Monoa- 
luminiumphosphat oder Silikophosphat besteht, die 
mit der Schicht (2) aus pyrogener Kieselsaure ver- 
bunden ist. 

3. Formkorper nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, to. 
dadurch gekennzeichnet, da8 die Beschichtung (3) 
plattenfdrmig ausgebildet ist und die Ober- und 
Unterseite (7, 5) oder nur die Unterseite (5) des 
Gesamtkorpers (1) bildet. 

4. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB der die Beschichtung (3) mitbildende 
Geopolymer aus einem amorphen, pulverformigen 
Oxidgemisch mit Gehalten von amorphen Siiicium- 
oxid und Aluminiumoxid und/oder einem reinen 
amorphen Siliciumoxid und/oder Reisschalenasche 20 
besteht und daB als leichte Fulistoffe Perlite und/ 
oder Vermiculit und/ oder pyrogene Kieselsaure 
dienen. 

5. Formkorper nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (3) 25 
und die Schicht (2) bzw. Platte aus pyrogener Kie- 
selsaure durch gleichzeitiges Verpressen miteinan- 
der verbunden sind. 

6. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gesamtkorper (1) aus 30 

0—90, vorzugsweise 25— 35 Gew.-°/o mikroporo- 
sen FiiUstoff, 

0—90, vorzugsweise 10— 15 Gew.-% Harter, 
0—40, vorzugsweise 5— 10 Gew.-%-reaktiver Fest- 35 
stoff (Geopolymer-"Willit-Composite"), \ 
0—60, vorzugsweise 5— 10Gew.r°/o Reisschalena- 
sche und 

0—90, vorzugsweise 30— 55 Gew.-% pyrogene 
Kieselsaure 40 

besteht 

7. Formkorper nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fiillstoff fur den Gesamtkorper (1) 
Gesteinsmehl, Basalt, Ton, Feldspat, Glimmermehl, 45 
Glasmehi, Quarzsand oder.Quarzmehl, Bauxitmehl, 
Tonerdehydrat und Abfaile der Tonerde^, Bauxit-, 
oder Korundindustrie, Aschen, Schlacken sowie rni- 
neralische Fasermaterialien bis zu 20 Gew.-%, vor- 
zugsweise bis zu 10 Gew.-°/o.eingesetzt ist. 50 

8. Formkorper nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (3) , 
eine Dicke von 15 — 25% der Schicht (2) aus pyro- 
gener Kieselsaure aufweist 

9. Verfahren zur Herstellung von Formkdrpern aus 55 
leichten Isolierwerkstoffen aus Kieselsaure und 
Fullmaterial, die geformt, gepreBt und mit einer 
Beschichtung versehen werden, dadurch" gekenn- 
zeichnet, daB die leichten, mikropordsen Fulistoffe 
zusammeri mit der reaktiven Feststoffmischung eo 
(Willit-Composite) sowie ggf. weiteren Zusatzen ei- 
ner Intensivmischung unterzogen und anschlieBend 
mit Harter bediist werden und daB diese Formmas- 

se dann allein oder lagenweise mit der pyrogenen 
Kieselsaure verdichtet, anschlieBend als Griinling 65 
freigesetzt und getrocknet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verpressen unter einer Volumen- 
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verkleinerung von 20 — 60% bei 2— 10 bar vorge- 
nommen und der Griinling dann durch Hochfre- 
quenz oder Mikrowe 11 en getrocknet wird. 

11. Anlage zur Herstellung von Formkorpern aus 
leichten Isolierwerkstoffen nach dem Verfahren 
nach Anspruch 9 und Anspruch 10 mit einer Vorbe- 
reitungsstufe, einer Presse und mit einer Beschich- 
tungseinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorbereitungsstufe aus einem Gegenstrommischer 
(10) besteht, dem endseitig im Gegenstrorh arbei- 
tende Einspritzdusen (16) zugeordnet sind, daB die 
Presse (17) gleichzeitig ais Beschichtungseinrich- 
tung dient und wechselseitig mit der den Gegen- 
strommischer (10) verlassenden Formmasse und 
der pyrogenen Kieselsaure zu beschicken ist und 
daB der Presse eine Intensivtrocknung (18) nachge- 
schaltet ist. 

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Intensivtrocknung (18) ein Hoch- 
frequenz- oder Mikrowellenofen ist 
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